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Spritzgieaeinrichtung zur Herete*5ang ehier^rjelzahl-von Kunststoffteilen 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine SpritzgieGeinrichtung mit einem Einspritzaggregat und 
einer zumindest zweiteiligen Form, welche eine Vielzahl getrennter KavitSten aulweist, wobei 
ieder Kavitat ein rnit dem Einspritzaggregat in Verbindung stehender und mit mindeslens 
einer Heizeinrichtung versehener Zufuhrkanal zugeordnet ist. 

Vieie Kunslstoffteile werden heute auf Spritzgierimaschinen unter Venwendung von 
Mehrkavitatenwerkzeugen produziert. FOr die angulitose, abfallfreie Produktion werden sehr 
haufig beineizte Schmelzeverteilersysteme mit HeiGkanaldusen venwendet. Vor allem bei der 
Produktion von Kleinteilen (z.B. Schraubverschiusse. Einwegspritzen usw.) in 
Sprir^gieftwerkzeugen mit 2 bis 96 Kavitaten kann die Mascbinensteuerung aus bisher 
ProzeGparametem (wie z.B. Messung des HydrauHkdnjckes im Spritzzylinder 
Oder dco Massedruckes im Schneckenvorraum. der Masse- und Werkzeugtemperatur sowie 
des verDHebenen Resthubes der Schnecke nach erfolgter Wert^zeugfullung) mit 
FrczeaOberwachungsprogrammen In vielen Fallen bestimmte QualitStsmangel wie die 
unvollst^ndige Fullung einzeiner Kavitaten nicht erkennen. 

Diss fuhrt zur Problematik. daa die zumeist aucb noch mit kurzer Zykluszeit von 4 bis 20 
Sekunden produzierten und als SchOttgut gelieferten Kleinteile nur mit erheblichem 
manLienem Prufaufwand aussortiert werden konnen. Bildverarbeitungs system e zur 
FehJerkennung kommen bei hoheren Fachzahlen und kurzen Zykluszeiten auch sehr schneii 
an ihre Leistungsgrenze. Erhebliche wirtschafttiche Schwiengkeiten ergeben stch vor allem 
dann, wenn die Kleinteile vollautomatisch montiert werden und nicht voll ausgesprrtzte Telle 
zu Stdrungen an Montageautomaten fGhren. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher. eine Spritzgieaetnrichtung zu schaffen. mit der 
Qualitatsmangel zuvertassiger erkannt und in der Folge auch vemaieden werden konnen, 

Bei der erfindungsgemafien Spritzglelieinrichtung ist dazu vorgesehen. daB in jeder Kavitat 
eine Druckmefieinrichtung angeordnet ist. 

Bei der Erfindung kann zumindest wahrend des Einspritzvorganges in jeder Kavitat mittels 
Druckmelieinrichtungen der Druck gemessen werden, wobei bei Abweichung des Druckes 



n vorgegebenen Sollwerten in emer oder mehrefen Kav^W^en)" ine Steuereinheit die 
2ugehbrige(n) Heizeinrichtung(en) und/oder in den Zufuhrkanalen angeordne»e 
NadelverschluBdusen indlviduell regelt. 



Die DrucKinformation aus den einzelnen Kavifaten wird also zur Optimiemng der 
Temperatureinstellung der Heizeinrichtungen an den Zufuhrkanalen und/oder zur 
Bestimmung des gGnstigsten OffnungszeitpunWes der jewelligen NadelverschluGdOsen 
genutzt. Diese Optimlerung erfolgt mit dem Ziel. moglichst glelctie Druckverhaitnisse in den 
einzelnen Kavitaten zu erhalten. Besonders vorteilhaft zelgt sich die erfindungsgemaEe 
Entwicklung dann, wenn es aufgmnd von FlielieigenschaftsunterscWeden einer neuen 
Materialcharge Oder geanderlen Temperatun/erhaltnissen im Werkzeug zu grfilieren 
Druckanderungen in den Kavitaten kommt. 

GemalS einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind zwei unterschiedliche Arten von 
Heizeinrichtungen vorgesehen. Einerseits sorgen nahe der Zufuhrkanaie im 
Heiakanalverteiler angeordnete Heizpatronen fiir die notwendige Crundtemperatur und 
andererseite ermoglichen die Zufuhrkanale umgebende Heizbander eine Feinregulienjng der 
lelztlich erwOnschten SoIUemperaiur. 

Weiters kann n'och eine Entnahme- und Sortierelnrichtung fur die mittels der 
SpritzgieHeinrichtung hergestellien Kunststoftteile vorgesehen sein, die an die 
Ausgangsseite der Steuereinheit anschlieSbar Ist. Durch Vergleich des in jeder Kavitat 
gemessenen Dnjckwertes mit einem vorgegebenen Toleranzband kann eine automatische 
AusschuBselektierung erfolgen. 

Wsitere Merkmale und Einzelheiten der vorliegenden Erfindung werden anschlleSend 
anhand der Zeichnung naher eriautert. 

Die Zeichnung zeigt die erTindungsrelevanten Bestandtelle einer Spritzgleaeinrichtung. Die 
zweiteilige Form der SpritzgieBeinrichtung weist eine Vielzahl nebenainander angeordnete 
Kavitaten 1 auf. Zu diesen Kavitaten 1 fQhrt Jewells ein Zufuhrkanal 3, der mittels einer 
NadelverschluBdOse 4 an seinem der Kavitat 1 zugewandten Ende verschlossen werden 
kann. Zur Betatigung der NadelverschluEdCise 4 dient ein Hydraulikzylinder 14, der an eine 
Hydraulikeinheit 13 angeschlossen ist. 



In jeder Kavital 1 ist erfmdungsgemafi eine Druckmefieinrichtung 2 angeordnet. deren 
Meftsignale an die Eingangsserte einer Steuereinheit 12 geleitet werden. 



An der Ausgangsseite der Steuereinheit 12 sind unterschiedliche Heizeinrichtungen 
angeordnet; Einerseits sind die ZLffuhrKanale 3 mit Hefzbandern 5 versehen. und 
andererseits weist der Heiakanalverteiler 7 eine Vielzah! von Bohrungen auf. in denen 
Heizpatronen 6 angeordnet sind. Den Heizpatronen 6 kommt die Aufgabe der 
Grundversorgung zu, wogegen mit den Heizbandem 5 eine Feinreguliemng der Temperatur 
vorgenommen werden kann. Sowohl bei den Heizbandem 5 als auch den Heizpatronen 6 
werden zur WSrmeerzeugung in Keramik eingebettete Widerstandsdrahte venwendet. 

Das Einspritzaggregat 16, in dem der zu verarbeitende Kunslstoff schmelzflQssig aufbereitet 
wird. weist Ginen Plastifizierzylinder 8 auf. in denn eine Plastifizierschnecke 18 angeordnet 
ist. Der Plastifizierzylinder 8 ist von Heizbandem 9 umgeben und mit einem 
TemperaturfQhler 10 versehen. Dieser TemperaturfChler 10 ist ebenso wie ein am 
Einspritzaggregat 16 angeordneter Hydraulikdruckaufnehmer 11 mit der Steuereinheit 12 
verbunden. 

Zum naheren Verstandnis der Erfindung wird fotgendes ausgefuhrt: 

Ein dem von den Druckmedeinrichtungen 2 gemessenen Wert entsprechendes 
Spannungssignal wird dabei an die Steuereinheit 12 weitergelertet. Bei Oberschreitung 
vorgegebener oberer und unterer Druckgrenzwerte startet die Steuereinheit 12 eine 
Temperaturkorrektur an den betroffenen Kavitaten 1. wobei die Steuereinheit 12 die 
zugeherigen Heizeinrichtungen individuelt regeit Je nach Umfang der Abweichung erfolgt 
die Regelung Ober die Heizpatronen 6 (Grobeinstellung) Oder die die jeweiligen Zufuhrkanale 
3 umgebenden Heizbander 5 (Feineinstellung). Bei Oberhohtem Dmck erfolgt dabei eine 
stufenweise Absenkung und im umgekehrten Fall eine Anhebuog der Temperatur, Haufigste 
Ursache der auftretenden Druckdtfferenzen. die mit dem erfindungsgemaBen Verfahren 
korrigiert werden, sind unterschiediich lange Zufuhrkanale 3. je nachdem, in welchem 
Abstand sich die jeweilige Kavitat 1 zur EinspritzdQse 19 des Einspritzaggregates 16 
beflndet. 



Erganzend Oder alternativ kann dVr'in-cfen K^it^fen 1 '^emb'ssene Druck auch zur 
Optimierung des Offnungszeitpunktes und/oder Verschite&zeitpunktes der 
Nadelverschlufidusen 4 herangezogen werden. Bei aufgrund ihrer Lags "benachteiligten" 
Kavilaten 1 wird dabei fruher geoffnet und/oder spSter geschlossen. sodaG sich fUr diese 
Kavitaten 1 ein zeitiicher Vorteil ergibl. Die Regelung erfolgt ausgehend von der 
Gteucreinheii 12 Dber uie Hydrauiikeinheii 13 auf die Hydrauiikzylinder 14 der 
Nadelverschlufidusen 4. 

Bei einer Anderung des verarbeiteten Kunststoffes kann es vorkommen, datt in alfen 
Kavit^ten 1 eine gieichsinnlge Dmckabweichung festgesteltt wird. Dies stellt einen typischen 
Fall dar, bei dem die Steuereinheit 12 zusStzlich zur individuellen Regelung der 
Heizeinrichtung 5 und 6 zentral auf StellgrdRen des Einspritzaggregates 16, wie 
beispielsweise den Einspritzdruck und/oder die Temperatur des zum Einsphlzen 
aufbereiteten Kunststoffes, einwirkt. 

Obwohl die Optimierung mrt dem Ziel erfolgt, nach Feststellung einer Dmckabweichung 
umgshend wieder gleiche Dnjckverhattnisse in den einzelnen Kavitaten 1 herzustellen. kann 
es vorubergehend gOnstig sein, wenn die von den Druckmelieinrichtungen 2 gemessenen 
Druckwerte mittels der Steuereinheit 12 auch an eine Entnahme- und Sortiereinrichtung 
(nicht gezeigt) werlergeleitet v^erden. Dadurch kann eine Aussdiuttselektierung 
vorgenommen werden, wobei bet Druckwerten aufterhalb des Toleranzbandes der 
Kunststoffteil automatisch verworfen wird. 



Schutzansprtiche': ' 



1. SphtzgiefSeinrichtung mit einem Einspritzaggregat unci einer zumindest zweiteiligen Form. 
weJche eine VieiHah! getrennter Kavitaten aufweist, wottei jeder Kavitat ein mit dem 
Einspritzaggregat in Verbindung stehender und mit mindestens einer Heizeinrichtung 
versehener Zufuhrkanal zugeordnet ist. dadurch gekennzeichnet. daR in jeder Kavitat (1) 
eine DrucKme&einrichtung (2) angeordnet ist. 

2. Spritzgielieinhchtung nach Anspaich 1, dadurch gekennzeichnet. dafi weiters eine 
Steuereinhieit (12) vorgesel^en Ist, deren Eingangsseite mit den Druckme&einrichtungen 
(2) und deren Ausgangsseite mit den Heizeinrichtungen (5, 6) und/oder mit in den 
Zufuhrkanaien (3) angeordneten NadelverschluRdOsen (4) in Verbindung steht. wobei 
jede Heizeinrichtung (5, 5) und/oder jede Nadeh/erschiuGduse (4) in Abhangigl<eit der von 
der zugehorigen Druckmefieinnchtung (2) gemessenen Druckwerte individueil regelbar 
ist. 

3. spritzgiefieinrichtung nach Anspnjch ^ oder 2, dadurch gekennzeichnet, dali die 
Heizeinrichtungen die Zufuhrkanaie (3) umgebende Heizbander (5) sind. 

4. Spritzgieaeinrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daS 
die Heizeinrichtungen nahe der Zufuhrkanaie (3) angeordnete Heizpatronen (6) sind. 

5. SpritzgieGeinrichtung nach einem der Anspnijche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl 
weiters eine Entnahme- und Sortiereinrichtung fur die mittels der SpritzgieGeinrichtung 
hergestellten Kunststoffteile vorgesehen ist, w/elche an die Ausgangsseite der 
Steuereinheit (12) anschliefibar ist. 
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